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Vorrichtung zum Messen, Oberwachen und/oder Regeln einer Temperatur 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Messen, Oberwachen und/oder 
Regeln einer Temperatur, insbesondere der Temperatur der Werkzeugwand 
eines Spritzgiesswerkzeugs, mittels zumindest einem Messelement, welches 
einen SensorkSrper in einer entsprechenden Bohrung zumindest bis zu dessen 
Aussenwandung durchzieht. 

Stand der Technik 

Das Messen, Oberwachen und Regeln einer Temperatur ist in vielen 
Fertigungsbereichen wichtig und notwendig. Nur beispielhaft wird die 
Oberwachung der Temperatur eines Spritzgiesswerkzeuges erwahnt, wie dies 
beispielsweise in der DE 101 14 228 A1 aufgefuhrt wird. Ober entsprechende 
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Thermomesselemente, welche die Werkzeugwandtemperatur ermitteln, wird 
der gesamte Spritzvorgang gesteuert. Aus diesem Grunde sind diese 
Thermomesselemente von hQchsterWichtigkeit. 

5 Bei bekannten Thermomesselementen befindet sich die entsprechende 
Zuleitung lose in einem Sensorkorper, wobei die Messelemente aus der 
Stimflache des SensorkSrpers herausragen und dort mit einem 
Schweisstropfen od. dgl. festgelegt sind. Daraus ergibt sich eine 
Unregelmassigkeit der Stimflache durch die Schicht des Schweissbuckels 

10 zwischen zu messendem Medium und Messeiement, was zu erheblichen 
Ungenauigkeiten des Sensors fuhrt. 

Femer ist auf der Ausgleichsleitung eine dicke FassungshQIse vorgesehen, 
welche den Obergang von einem Metallrohr zwischen FassungshQIse und 
1 5 SensorkSrper zu einem flexiblen Kabel bildet. Diese FassungshQIse dient auch 
der Zugentlastung der Messelemente im Sensorkorper. Sie hat aber den 
Nachteil, dass fQr sie im Spritzgiesswerkzeug ein Raum freigelassen werden 
muss, der eine Schwachung des Werkzeugs darstellt. 

20 Aufgabe 

• Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vonichtung und 
ein Verfahren zum Herstellen dieser Vonichtung zu schaffen, wodurch diese 
Nachteile vermieden werden. Es soil eine gesicherte Festlegung der 
25 Messelemente erfolgen, ohne dass die Genauigkeit beeintrachtigt ist. Femer 
soli die Vonichtung so dunn wie moglich gehalten werden, damit eine geringst 
mogliche Schwachung des Spritzgiesswerkzeuges stattfindet (Kabelkanal). 



30 
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Losung der Aufgabe 

5 Zur Losung dieser Aufgabe fQhrt, dass das Messelement im Sensorkorper 
und/oder in einer dem Sensorkorper vorgeschalteten KrimphQIse festgeklemmt 
ist. 

Hierdurch wird gewahrieistet, dass die Messelemente in ihrer gewQnschten 
10 Lage verbleiben, ohne dass sie durch Schweissstellen festgelegt werden 

mOssen. Durch das Krimpen findet eine Zugentlastung der Messelemente statt. 
^ Es bedarf keiner dicken Fassungshulse, so dass die gesamte Ausgleichsleitung 
f dunner gehalten werden kann. 

15 Vom Erfindungsgedanken wird umfasst, dass die Messelemente im 
SensorkSrper bzw. in entsprechenden Bohrungen durch das Krimpen 
festgelegt werden. Das Krimpen geschieht dann mSglichst nahe an der Spitze 
des Sensorkorpers, so dass die Messelemente nicht die M6glichkeit haben, aus 
ihrer gewQnschten Gebrauchslage auszuweichen. 

20 

In manchen Fallen kann es auch genugen, wenn nur die Ausgleichsleitung in 
der KrimphQIse festgelegt wird. Allerdings konnten dann die Messelemente in 
den Bohrungen im Sensorkdrper noch zurQckweichen, wenn beispielsweise ein 
Druck von der Stirnfiache her ausgeObt wird. Deshalb wird in einem 
25 bevorzugten AusfQhrungsbeispiel sowohl der Sensorkorper als auch die 
KrimphQIse gekrimpt. 

Sollte es mSglich sein, die Messelemente so in die Bohrungen im Sensorkorper 
einzufQhren, dass ihre Stirnflachen exakt in der Ebene der Stirnfiache des 
30 Sensorkorpers liegen, so genQgt es, wenn sie nur in die Bohrungen 
eingeschoben werden und dann der Krimpvorgang durchgefOhrt wird. Urn aber 
ein exaktes Positionieren der Stirnflachen der Messelemente in der Ebene der 



Stirnflache des Sensorkerpers zu erreichen, hat es sich als ratsam erwiesen, 
die Messelemente geringfugig Qber die Stirnflache des Sensorkerpers 
hinausschauen zu lassen und sie dort mit einem Schweiss- oder Lottropfen 
festzulegen. Nunmehr kann der Krimpvorgang vollzogen werden, danach wird 
5 der Schweiss- oder Lottropfen zusammen mit den Enden der Messelemente 
abgeschliffen, so dass sicher gewahrleistet ist, dass die Stimflachen der 
Messelemente schlussendlich in der Ebene der Stirnflache des Sensorkerpers 
liegen. 

10 In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel weist die Ausgleichsleitung eine 




Aussenisolation aus Glasseide/Kapton auf. Diese Aussenisolation isoliert die 
Ausgleichsleitung gegeniiberdem heissen Spritzgiesswerkzeug. 



Ferner ist vorgesehen, dass an die Krimphulse ein Auszugsgewinde 
15 anschliesst, wodurch mit einem entsprechenden Werkzeug ein einfaches 
Ausziehen des Sensorkerpers aus beispielsweise einer Bohrung in dem 
Spritzgiesswerkzeug erfolgt. 
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Figurenbeschreibung 

Weitere Vorfeile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter AusfOhrungsbeispiele sowie 
5 anhand de Zeichnung; diese zeigt in 

Figur 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemasse Vonichtung zum 
Oberwachen einer Temperatur; 

Figur 2 einen vergrossert dargestellten Querschnitt des vorderen Bereichs der 
Vorrichtung gemass Figur 1; 

Figur 3 einen nochmals vergrdsserten Querschnitt aus dem Bereich der Spitze 
der Vorrichtung gemass Rgur 1 in einer Vorstufe ihrer Herstellung. 

Figur 4 einen schematisch dargesteliten Querschnitt durch ein weiteres 
Ausfiihrungsbeispiel eine Spitze einer Vorrichtung gemass Figur 1. 

Eine erfindungsgemasse Vorrichtung R zum Messen der Temperatur 
20 beispielsweise der Werkzeugwand eines Spritzgiesswerkzeuges weist gemass 
den Figuren 1 und 2 einen Sensorkorper 1 auf, in welchem zwei 
Langsbohrungen 2 und 3 vorgesehen sind. In jeder Langsbohrung 2 und 3 
befindet sich ein Messelement4 bzw. 5, die mit ihren Spitzen in der Ebene der 
Stirnflache 6 des Sensorkorpers 1 liegen. 
25 

An den SensorkOrper 1 schliesst eine KrimphOlse 7 an, auf die ein AuszugstOck 
8 mit einem Auszuggewinde 9 aufgesteckt ist. KrimphOlse 7 und AuszugstOck 8 
umfangen eine Ausgleichsleitung 10, wobei zwischen Ausgleichsleitung 10 und 
KrimphOlse 7 noch eine IsolierhOlse 1 1 vorgesehen ist 

30 
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Aus der Ausgleichsle'rtung 10 ragen die beiden Messelemente 4 und 5 heraus 
und greifen in die Langsbohrungen 2 und 3 ein. 

Am anderen Ende endet die Ausgleichleitung 10 in einer Hulse 12 und zweigt 
5 sich dort in die Anschlussleitungen 13 und 14 auf. 

Die Herstellungsweise fQr die erfindungsgemasse Vorrichtung wird nachfolgend 
u. a. auch anhand der Figuren 3 und 4 naher beschrieben: 

10 Auf das freie Ende der Ausgleichsle'rtung 10 jenseits der HOIse 12 werden das 
Auszugssttick 8, die Krimphulse 7 und der SensorkQrper 1 aufgeschoben. 
Dabei ist darauf zu achten, dass die Messelemente 4 und 5 ihre 
Langsbohrungen 2 und 3 finden. Die Messelemente 4 und 5 konnen dabei, wie 
in Figur 3 gezeigt, aus der Stimflache 6 des Sensorkorpers herausragen. 
15 

Auf die Stimflache 6 wird nun eine definierte Schweissstelle 15 mit grossen 
Toleranzen aufgebracht. Danach erfolgt ein Abschleifen dieser Schweissstelle 
1 5 bzw. des Schweissbuckels auf die Hohe der planen Stimflache 6. 

20 In Figur 4 ist dagegen angedeutet, dass die Messelemente 4 und 5 in der 
Ebene der Stimflache 6 enden. Danach wird der vordere Bereich, wie durch die 
Pfeile angedeutet, zusammengepresst bzw. gekrimpt, wodurch sich die 
Moglichkeit einer War definierten Temperaturmessung ergibt. Noch besser als 
beim Schweissen sind die Messelemente 4 und 5 durch das Krimpen ortsfest in 
25 den Langsbohrungen 2 und 3 festgelegt, so dass sie nicht aus den 
Langsbohrungen 2 und 3 herausgezogen werden kSnnen. Dieses Verfahren 
erm6glicht die nachtragliche Bearbeitung der Sensorfront durch den Anwender, 
um diese an die Oberflache der Kavitat anzupassen. 

30 In einem bevorzugten AusfGhrungsbeispiel findet femer auch ein Krimpen der 
Krimphulse 7 statt, wodurch die Ausgleichsleitung 10 bzw. deren vorderer 
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Bereich in der KrimphQIse 7 festgelegt wird. Auch dies dient der Zugentlastung 
der Ausgieichsleitung 10. Das Krimpen der KrimphQIse 7 geschieht natiirlich 
erst dann, wenn die KrimphQIse 7 auf den Sensorkorper 1 aufgesteckt ist. 

5 Das AuszugsstQck 8 kann schon vorher mit der KrimphQIse 7, beispielsweise 
durch Schweissen oder Kleben, verbunden sein, es kfinnte aber auch eine 
Gewindeverbindung vorgesehen werden. Auf das Auszugsgewinde 9 des 
AuszugstQcks 8 kann ein entsprechendes Werkzeug aufgeschraubt werden, 
urn KrimphQIse 7 und Sensorkorper 1 aus einer Gebrauchslage in der 

10 Werkzeugwand eines Spritzgiesswerkzeuges zu Ziehen. 




Patentanspriiche 



Vorrichtung zum Messen, Oberwachen und/oder Regeln einer 
Temperatur, insbesondere der Temperatur der Werkzeugwand eines 
Spritzgiesswerkzeuges mittels zumindest einem Messelement (4, 5), 
welches einen Sensorkorper (1) in einer entsprechenden Bohrung (2, 
3) zumindest bis zu dessen Aussenwandungen (6) durchzieht, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Messelement (4. 5) im Sensork6rper (1) und/oder in einer 
dem SensorkSrper vorgeschalteten KrimphQlse (7) festgeklemmt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in der 
KrimphQlse (7) eine Ausgleichsleitung (10) angeordnet ist, aus der 
das Messelement (4, 5) in den SensorkSrper (1) ragt. 

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausgleichsleitung (10) eine Aussenisolation aus Glasseide/Kapton 
autweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass an die 
KrimphQlse (7) ein Auszugsgewinde (9) anschliesst. 

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung zum Oberwachen einer 
Temperatur, insbesondere der Temperatur der Werkzeugwand eines 
Spritzgiesswerkzeuges, mittels zumindest einem Messelement (4, 5), 
welches einen SensorkSrper (1) in einer entsprechenden Bohrung (2, 
3) zumindest bis zu dessen Aussenwandungen (6) durchzieht, 



dadurch gekennzeichnet, dass das Messelement (4, 5) im 
Sensorkarper (1) durch Verringerung des Querschnitts der Bohrung 
(2, 3) festgeklemmt wird. 

Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung zum Oberwachen einer 
Temperatur, insbesondere der Temperatur der Werkzeugwand eines 
Spritzgiesswerkzeuges mittels zumindest einem Messelement (4, 5), 
welches einen Sensorkorper (1) in einer entsprechenden Bohrung (2, 
3) zumindest bis zu dessen Aussenwandungen (6) durchzieht, 
dadurch gekennzeichnet, dass dem SensorkSrper (1) eine 
KrimphQIse (7) angesetzt wird, deren Innenraum von einer 
Ausgleichsleitung (20) mit dem Messelement (4, 5) durchzogen wird, 
wobei der Querschnitt des Innenraumes der KrimphQIse (7) 
zumindest teilweise verringert und damit die Ausgleichsleitung (10) in 
dem Innenraum festgelegt wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Messelement (4, 5) etwas aus der Bohrung (2, 3) herausschaut 
und nach dem Festklemmen abgeschliffen wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Messelement (4, 5) etwas aus der Bohrung (2, 3) herausschaut, 
mit einem Schweiss- oder Lottropfen uberzogen und dieser 
zusammen mit dem Messelement (4, 5) abgeschliffen wird. 
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Zusammenfassung 



Bei einer Vorrichtung zum Messen, Oberwachen und/oder Regeln einer 
Temperatur, insbesondere der Temperatur der Werkzeugwand eines 
Spritzgiesswerkzeuges mittels zumindest einem Messelement (4, 5); 
welches einen Sensorkorper (1) in einer entsprechenden Bohrung (2, 3) 
zumindest bis zu dessen Aussenwandungen (6) durchzieht, soil das 
Messelement (4, 5) im SensorkSrper (1) und/oder in einer dem 
Sensorkorper vorgeschalteten Krimphulse (7) festgeklemmt sein. 



(Figur2) 
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DR. PETER WEISS & DIPL.-ING. A. BRECHT 

Patentanwalte 
European Patent Attorney 
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